No. 30. 


Friedrich Georg Wieck 's 


1868. 


Deutſche 


Husrnte Grurtursetunm. 


Herausgegeben von Dr. A. Lachmann. 


Abonnements-Preis: 
Halbjährlich 3 Thlr. 


Verlag von F. Berggold in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10. 


* 


Inſeraten⸗Preis: 
pro Zeile 2 Sgr. 


Dreiunddreißigſter Jahrgang. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen und Poſtämter. 


Wöchentlich ein Bogen. 


Inhalt: Gewerblicher Bericht: Kunſtbronzen, Kunſtgüſſe und Arbeiten aus getriebenem Metalle auf der Pariſer Weltausſtellung 1867. — Die neueſten Fortſchritte 
in den Gewerben und Künſten: Patente für Monat Juli. — Die verbeſſerten Streichgarn-Krempeln. — Beweis, daß die offenen Queckſilber-Manometer mit natür⸗ 
licher Scala, der üblichen Aufſtellung halber, den entſprechenden Atmoſphären-Druck unrichtig anzeigen. — Steinſchleif⸗Maſchine. — Techniſche Korreſpondenzen. — Ueber 
Verkupferung des Eiſens nach dem Weil'ſchen Verfahren. — Die Heiße⸗Luft⸗Maſchine. — Schmelztiegel aus Graphit und Thon. — Feuilleton: Die eiſernen Schiffe und 
unſere Wälder. — Die Asphalt- und Petroleumquellen in Kalifornien. — Foſſiles Elfenbein. — Eiſenbahnen und Raupen. — Das Chandu der Opiumraucher. — Zur Lite⸗ 


ratur der Natur, Volks⸗ und Gewerbskunde. 


Gewerblicher Bericht. 


Kunſtbronzen, Kunſtgüſſe und Arbeiten aus getriebene Metalle auf der Pariſer Weltausſtellung 1867. 


Bericht von Herrn Ferdinand Ritter von Friedland, 
Kurator des K. K. Muſeums für Kunſt und Induſtrie in Wien, Mitglied der Jury dieſer Klaſſe. 


Wir haben bei Wiedergabe des folgenden an belehrenden Notizen reichen 
Spezialberichtes als Quelle den durch das K. K. Oeſterreichiſche Central⸗ 
Comité herausgegebenen offiziellen Ausſtellungs⸗Bericht benutzt. Die ein⸗ 
leitenden allgemeinen Bemerkungen, welche der Verfaſſer unſers Berichts 
ſeiner verdienſtlichen Arbeit vorausgeſchickt hat, bedauern wir, aus Rückſicht 
auf die räumlichen Verhältniſſe der Gewerbezeitung unſern Leſern nicht mit⸗ 
theilen zu können; wir wenden uns daher unmittelbar zu demjenigen Theil 
des Berichts, der von den Leiſtungen der einzelnen Länder handelt. 


Leiſtungen der einzelnen Länder. 
1. Frankreich. 

Der Bronzeguß wird in großem Umfange fabriksmäßig faſt 
nur in Frankreich und dort wieder beinahe ausſchließlich nur in 
Paris betrieben. So zahlreich die Ausſteller dieſer Klaſſe in der 
franzöſiſchen Abtheilung der Expoſition waren, ſo befand ſich unter 
denſelben nur ein einziger, welcher außer der Kapitale Frankreichs 
die Stätte ſeiner Wirkſamkeit aufgeſchlagen hat. Im Ganzen be⸗ 
ſchäftiget die Bronze⸗Induſtrie in Paris (ausſchließlich der Falſch⸗ 
ſchmuckarbeiten) 5500 Arbeiter. Dieſelben erhalten — abgeſehen 
von den beſſer bezahlten Modelleuren und Ciſeleuren — einen Lohn 
Wen K. Syansa,heigkuftiindiegr_ täglicher. Arbeit. Wie. pbyliche. 
Erzeugung von Gußarbeiten aus Bronze, Zink, Eiſen und anderen 
unedlen Metallen beträgt 35 Millionen Francs, die Erzeugniſſe 
gehen nach allen Ländern der Erde. Allerdings hat der Export von 
Kunſtgüſſen aus Frankreich in den letzten Jahren eine nicht unbe⸗ 
trächtliche Abnahme erfahren, und es wird als Grund dieſer Er- 
ſcheinung angegeben, daß bereits in anderen Ländern, wie beiſpiels⸗ 
weiſe in Deutſchland, Belgien und namentlich in Rußland, große 
Anſtrengungen gemacht werden, um auf dieſem Felde ſich von der 
fremden Einfuhr unabhängig zu ſtellen. Nichtsdeſtoweniger fpielt 
Frankreich noch immer in dieſem Induſtriefache die erſte Rolle und 
wird dieſelbe auch ſchwerlich ſobald an jemand Anderen abgeben 
müſſen, weil die Grundbedingungen des Gedeihens dieſer Fabri⸗ 
kation, nämlich das Vorhandenſein zahlreicher gutgeſchulter Arbeiter 
und die feine Entwicklung des Formenſinnes, ſowie das Beſtehen 
zahlreicher Geſchäftsverbindungen, eben dort im reichſten Maaße ge⸗ 
boten wird. 


Was die techniſche Seite der Frage anbelangt, ſo verwendet man 
in Frankreich in den beſſeren Fabriken zur Bronze nur reines Kupfer 
und Zinn, welchem man zur leichteren Legirung höchſtens 1—1 / ol 


Zink zuſetzt. Der Bleizuſatz wird ſorgfältigſt vermieden, und es 
dürfte hierin vielleicht der Grund zu ſuchen ſein, weshalb die ähn⸗ 
lichen Produkte deutſcher Fabriken nie jene ſchöne Patina erlangen, 
wodurch ſich die franzöſiſche Bronze auszeichnet. 

Was die Rohſtoffe betrifft, dient Chili als Hauptbezugsquelle 
für Kupfer, weil ſich der Bezug des — allerdings ſehr vorzüglichen 
— ruſſiſchen Kupfers viel zu theuer ſtellt. Zinn wird von den Sun⸗ 
dainſeln, namentlich von Banca, bezogen und Zink aus den Werken 
der Société de la Vieille Montagne und ſelbſt aus Schleſien. 

Die Bronzewaarenfabrikation Frankreichs verdankt ihre hohe 
Entwicklung dem ausgezeichneten Induſtriellen F. Barbedienne, 
welcher zuerſt auch den Colas' ſchen Reduktionsapparat in Anwen⸗ 
dung brachte, der für die Plaſtik das Nämliche bewirkt, was der 
längſt bekannte Storchenſchnabel für die graphiſche Kunſt leiſtet, 
nämlich eine mathematiſche Genauigkeit bei Zurückführung des Ori⸗ 
ginals auf jeden beliebigen Maßſtab. Hierdurch allein iſt es möglich 
geworden, irgend ein beliebtes Original in den verſchiedenſten Größen 
mit einem kaum nennenswerthen Koſtenaufwande zu kopiren, wie 
dies beiſpielsweiſe bei der genannten Fabrik mit, der „mileſiſchen 
Venus“ der Fäll'iſt, welche ſich in“ Abstufungen von / — s der 
Naturgröße, das iſt von 1,05 bis 0,14 Meter, in Bronzegüſſen vor⸗ 

indet. 

| Dabei ift die Ausführung fo ſehr beſchleunigt, daß Gegenſtände, 
welche in der Kuuſtausſtellung beſonderen Beifall fanden, in der kür⸗ 
zeſten Friſt auch ſchon vervielfältigt und dem Handel übergeben wer⸗ 
den konnten, und die Darſtellungsweiſe iſt eine fo billige, daß ſelbſt 
dem minder Bemittelten die Anſchaffung ſolcher Kunſtgegenſtände er⸗ 
möglicht wird. 

Es iſt uicht zu wundern, daß der Vorgang dieſes ausgezeichneten 
Induſtriellen eine Reihe von Konkurrenten nach ſich zog, durch deren 
Vermittlung auch die Hilfsarbeiter während eines Zeitraumes von 
20 Jahren einen Grad der Ausbildung erreichten, der allein ſchon 
Frankreich auf dieſem Felde den Vorrang vor allen Nationen ſichern 
würde, wenn nicht noch der Umſtand hinzutrete, daß eben bei der 
zahlreichen Clientel des Pariſer Marktes von jedem in den dortigen 
Bronzefabriken benützten Modelle eine große Anzahl von Abgüſſen 
verfertigt wird, durch welche die Koſten des Modelles und ſelbſt des 
Originales reichlich gedeckt erſcheinen. Ueberdies iſt auch der Schutz, 
den das geiſtige Eigenthum in Frankreich genießt, ein ſo wirkſamer 

30 


und das Verfahren gegen Nachahmung ein fo ſchuelles, daß auch von 
dieſer Seite her die Franzoſen weſentlich im Vortheile ſtehen. 

Die Modelle, nach welchen in Frankreich gearbeitet wird, ſind 
entweder der Antike entlehnt, oder fie werden den jährlich ſtattfin— 
denden Ansſtellungen (dem „Salon“) entnommen. Indeß giebt es 
auch in dieſem Fache ſelbſtſchaffende Modelleure, von denen wir hier 
nur Mene beziglich der Thiergeſtalten, und Cain nennen wollen, 
deren Schöpfungen ſich durch kühnen Entwurf und tüchtige Technik 
auszeichnen. Für kleine Entwürfe und namentlich für Ornamentik 
find in jeder Fabrik eigene Zeichner und Modelleure angeftellt, deren 
auch viele von den betreffenden Chefs aus Anlaß der Expoſition zu 
Auszeichnungen vorgeſchlagen wurden. 

In der Färbung der Bronzeobjekte hat- man in Frankreich eine 
hohe Stufe der Geſchicklichkeit erreicht und iſt im Stande, mit Leich⸗ 
tigkeit jede beliebige Nuance, von heller Naturbronze bis zum 
dunkelſten Braun oder Grün, hervorzubringen. Obwohl das bezüg— 
liche Verfahren, und namentlich die Anwendung von Säuren und 
Schwefelleber, längſt kein Geheimniß iſt, ſo gelang es anderwärts 
doch nicht, eine ſo fleckenloſe und decidirte Färbung hervorzubringen, 
wie jene iſt, die wir an den, aus den franzöſiſchen Fabriken erſten 
Ranges hervorgegangenen Objekten bewundern. Das Gleiche läßt 
ſich auch von der Vergoldung fügen. Bei derſelben, fie mag nun auf 
gewöhnlichem oder galvaniſchem Wege hergeſtellt werden, verſtehen 
es die Franzofen, jede beliebige Färbung von gelbem, rothem oder 
grünem Tone mit Leichtigkeit hervorzubringen, und dabei den matten 
Stellen eine ſolche Weichheit, den polirten einen ſolchen Glanz zu 
verleihen, daß ſich kaum eine größere Vollendung denken läßt. 

In Frankreich kultivirt man auch häufig die Verbindung der 
Bronze mit koſtbaren Steinen, ſeit einigen Jahren namentlich mit 
Onyx⸗Marmor aus Algier, und verwendet dieſelbe vornehmlich zur 
Bekleidung der Bronzefiguren, theilweiſe auch zur Einſetzung der 
Augen u. ſ. w. Auch pflegt man die Gewandung der Geſtalten 
manchmal in Silber auszuführen. Obgleich nach den Ueberliefe— 
rungen der Kunſtgeſchichte eine ähnliche Zuſammenſetzung heterogener 
Stoffe der beſten Kunſtepoche des Alterthums nicht fremd war, ſo 
dürfte doch dieſe Methode dem heutigen Geſchmacke weit weniger ent⸗ 
ſprechen, indem überdies durch dieſelbe eine erhebliche Vertheuerung 
der Objekte herbeigeführt wird. 

Weit geeigneter erſcheint die — allerdings nur ſpärlich angewen— 
dete — Verbindung der Bronze mit eingelegtem Email, auf welche 
man erſt in der neueſten Zeit durch chineſiſche Arbeiten geführt wor⸗ 
den if. Wenn man den clineſiſchen Geſchichtſchreibern Glauben 
ſchenken darf, ſo iſt dieſer Zweig der Kunſtinduſtrie im himmliſchen 
Reiche ſchon ſeit Jahrhunderten eingebürgert, und es ſoll dieſe Kunſt 
von Byzanz nach China verpflanzt worden ſein. Berichterſtatter hat 
große chiueſiſche Bronzegefäße mit fehr ſchönen Emaileinlagen ge= 
ſehen, die aus dem Anfange des 14. Jahrhundertes chriſtlicher Zeit— 
rechnung ſtammen ſollen. Allerdings iſt auch in Europa dieſe Kunſt 
während der verfloſſenen Jahrhunderte nie ganz vergeſſen worden, 
ſie wurde aber nur von den Goldſchmieden zur Verzierung kleiner 
Objekte aus edlen Metallen verwendet, während es ſich hier um die 
Darſtellung großer Flächen, wie Tiſchplatten, Urnen u. ſ. w. han⸗ 
delt, und daher auch die Verfahrungsweiſe eine ganz andere ſein 
muß. Dieſelbe beſteht wefentlic darin, daß an der Form Er— 
höhungen angebracht ſind, die auf dem gegoſſenen Objekte natürlich 
als Vertiefungen erſcheinen. In dieſe hohlen Räume bringt man 
buntes Email, zumeiſt Blumen- oder Teppichmuſter, und brennt es 
dann im Ofen ein. Der Werth dieſer Arbeiten, welche einen ſehr 
reizenden Anblick gewähren, liegt zunächſt in der klaren, fleckenloſen 
Farbe des Emails, in der Wahl ſchöner Muſter und glücklicher Zu⸗ 
ſammenſtellungen und endlich in der großen Härte des Fluſſes, der 
nur bei einer ſehr hohen Ofentemperatur erzielt werden kaun. Die 
Schwierigkeit beſteht hierbei zumeiſt darin, daß die Verzierungen 
nicht fleckenlos aus dem Ofen kommen. 

A. Legoſh hatte zuerſt dieſe Art von Arbeiten wieder aufge- 
nommen, und in dieſem Genre Kirchengeräthe und Phantaſiegegeuſtände 
ausgeſtellt, ohne jedoch durch geſchmackvolle Formen und beſondere 
Reinheit des Emails zu exzelliren, was dagegen Barbedienne 
in hohem Maſſe gelungen iſt. 

Ziemlich ſtark waren auch Gegenſtände aus heller Meſſingbronze 
vertreten, wovon wir in der Ausſtellung Brüſtungen, Leuchter, Ka⸗ 
minvorſätze u. ſ. w., meiſt im Renaiſſanceſtyle, zu ſehen bekamen. 
Dieſe Arbeiten bieten einen ſehr freundlichen Anblick; nur unter: 
liegen ſie einer ſchnellen Abnützung, da fie, um ihre helle Metall- 
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farbe zu erhalten, häufig geſcheuert werden müſſen und dabei die 
Schärfe ihrer Koutouren verlieren. 

Die mitunter angewendete Bronze-Imitation iſt eine Legirung 
von Zinn, Antimon und Blei; fie zeigt allerdings eine gewiſſe Fein- 
heit, kommt aber theuer und entbehrt ſtets der Solidität. Heutzu⸗ 
tage kann man als Negel annehmen, daß ſich die Fabrikanten dieſer 
Metallmiſchung nicht mehr bedienen und ſtatt ihrer das reine Zink 
verwenden, namentlich dasjenige, welches unter dem Namen des 
Zinks von Bieille-Montagne bekannt iſt. Wir werden auf dieſen 
Gegenſtand, der beſonders intereffant geworden iſt, ſeit man gelernt 
hat, das Zink auf galvaniſchem Wege mit einer Kupferhaut zu über— 
ziehen, ohnehin ſpäter ausführlicher zurückkommen. 

Der Eiſenguß hat in Frankreich noch immer nicht jene Voll⸗ 
endung erreicht, welche demſelben in anderen Ländern, namentlich 
in Deutſchland, zukommt. Wenn auch ſeit der Pariſer Ausſtellung 
vom Jahre 1855 in dieſem Fache in Fraukreich ſehr anerfenneng- 
werthe Fortſchritte gemacht worden find, jo kounte doch immer noch 
nicht jene Stufe erreicht werden, auf welcher wir daſelbſt die Bronze⸗ 
arbeiten finden. Deſſenungeachtet war das, was an Leiſtungen dieſer 
Art in der Ausſtellung vorlag, im höchſten Grade beachtenswerth 
und es zeigte ſich auch hier die Gewandtheit der franzöſiſchen Indu- 
ſtriellen, mit welcher ſie jedem Zweige der Produktion, den ſie ſich 
zuwenden, ein eigenthümliches Gepräge zu verleihen wiſſen. A. Du- 
renne in Paris, welcher auch in Sommevoire (Haute-Marne) Eiſen⸗ 
werke beſitzt, hatte eine reiche Sammlung von Kunſtgüſſen ausgeſtellt, 
wie: Candelaber, Statuen, Vaſen, monumentale Brunnen u. ſ. w. 
Beſonders bemerkenswerth war aber jeine Ausſtellung von Orna— 
menten, in welcher eine große Mannigfaltigkeit herrſchte und Gegen- 
ſtände enthalten waren, zu welchen man ſonſt ausſchließlich den Zink— 
guß verwendet, der dem Roſte nicht unterworfen iſt. Die Franzoſen 
haben es ermöglicht, ſich zu ſolchen Objekten des Eiſens zu bedienen, 
indem ſie ein ſehr praktiſches und probehaltiges Galvaniſationsver⸗ 
fahren entdeckten und daſſelbe ausgedehut anwenden. Die Modelle 
für dieſe Kunſtgüſſe find ebenfo gut gewählt als reichhaltig in der 
Auswahl, und es erklärt ſich dies ſowohl durch den großen Abſatz, 
den jedes der einzelnen Objekte findet, als durch die Höhe des Preiſes. 
So hatte z. B. Ducel Kunſtgüſſe, beſtehend in Springbrunnen, 
Gruppen, Vaſen u. ſ. w., ausgeſtellt, welche bedeutend hoch im 
Preiſe ſtanden. Ein einziges Basrelief im Style des 13. Jahrhun⸗ 
derts wurde auf 4000 Fres. gehalten. Von dem am Eingange der 
Ausſtellung aufgeſtellten Springbrunnen aus dem Atelier von 
A. Durenne waren binnen kurzer Zeit, trotz des ſehr hohen Prei⸗ 
ſes, 8 Stück verkauft worden. Bei fo lohnendem Abſatze muß natür⸗ 
lich jede Industrie zum Fortſchritte aufgemuntert werden. 

Der Zinkguß hat, wie wir vorher erwähnten, bereits die 
Bronze⸗Imitation vollſtändig verdrängt und wird zur Herſtellung 
von billigeren Gegenſtänden ſehr häufig angewendet. Die Ausdeh⸗ 
nung dieſes Induſtriezweiges dürfte allmälich jene der Bronzefabri— 
kation erreichen; denn die Leiſtungen, ſowohl im figuraliſchen als im 
ornamentalen Fache, verdienen alle Auerkennung, da die Objekte 
meiſt der echten Bronze an Farbe und Schärfe nahe kommen. Dieſe 
Vervollkommung eines bisher ganz untergeordneten Induſtriezweiges 
verdanken die Franzoſen der glücklichen Anwendung der galvaniſchen 
Verkupferung. Wenn es ſich darum handelt, billige Nachahmungen 
echter Bronzegüſſe darzuſtellen, wie dies z. B. bei den in großer Au⸗ 
zahl zum Exporte gelangenden Pendulen der Fall iſt, ſo wird das 
Zink in metallene Formen gegoſſen (Sturzguß) und der Guß wird 
dadurch ſo rein und ſcharf, daß er faſt gar keiner Nacharbeit mehr 
bedarf. Dieſe Art des Guſſes kommt zwar bedeutend theuerer zu 
ſteheu, als jene des Guſſes in Saudformen, weil die Anſchaffung der 
aus Bronze verfertigten und meiſt in mehrere Stücke zerlegbaren 
Hohlformen einen namhaften Koſtenaufwand verurfacht. Wenn 
aber, wie es in Frankreich der Fall iſt, von einem Modell eine große 
Anzahl von Güſſen angefertigt und in Handel geſetzt werden kann, 
fo kommen die Modellkoſten ſelbſtverſtändlich nicht mehr fo ſehr in 
Anſchlag. Die gegoſſenen Gegenſtände werden dann auf galvani⸗ 
ſchem Wege mit einer mehr oder weuiger dicken Kupferhaut über⸗ 
zogen, welche die Bronzirung oder Vergoldung mit der größten 
Leichtigkeit aunimmt und das fertige Fabrikat der echten Bronze täu⸗ 
ſchend ähnlich macht. Wo, wie dies bei den ganz ordinären Imita⸗ 
tionen der Fall iſt, die Bronzefarbe mechaniſch auf den Zinkguß auf⸗ 
getragen wird, da erſcheinen die Kontouren des Gegenſtandes auch 
viel mehr abgeſtumpft und verwiſcht und es wird nie der reine Ton 
der Bronze erreicht. Von den Ausſtellern dieſer Klaſſe dürften be⸗ 


ſonders erwähnt werden: Blot & Drouard, deren Pendulen, 
Candelaber und Statuetten eine ſehr gute Wahl der Modelle, eine 
große Vollendung im Guſſe und eine ſehr feine Ausführung zeigten; 


ferner Lefèvre, der ſich beſonders durch den guten Geſchmack im 
Arrangement auszeichnete, endlich die Gebrüder Miroy wegen 
ihrer großen Ausſtellung von kurrenten Artikeln. 


In getriebenen Arbeiten waren die Franzoſen ſehr ſpärlich 


vertreten. Nur eine einzige Firma, H. Mon duit & Böchet, hatte 
zahlreiche Objekte aus getriebenem Blei und Kupfer ausgeſtellt, die 
meiſt im reichſten Renaiſſanceſtyle durchgeführt waren. Von vor— 
trefflicher Arbeit erſchien die Krönung eiues Manſarden-Thurmes, 
ſowie die Ausführung einiger Dachfenſter zum Neubau des Louvre. 
Ein großer Uebelſtand bei dieſen, übrigens vortrefflichen Arbeiten 
liegt in der Wahl des Materials, indem das Bleiblech, deſſen man 
ſich hier bedient, wegen feiner geringen Widerſtandsfähigkeit von be- 
deutender Dicke genommen werden muß, wodurch ſowohl das Ge— 
wicht als der Preis der Fabrikate namhaft erhöht werden. Zinkguß, 


welcher anderwärts zu ſolchen Artikeln verwendet wird, ſoll in 


Frankreich hiefür nicht beliebt fein. 

Arbeiten aus getriebenem Eiſenblech, wie Landſchaften, Jagd⸗ 
ſtücke, Blumen und Blätter zu Candelaberverzierungen, hatte 
G. Maſſon ausgeſtellt, ohne jedoch große Aufmerkſamkeit zu er⸗ 
regen. Von Artikeln, welche mittelſt Matrizen erzeugt werden, war 
in der franzöſiſchen Abtheilung nichts zu ſehen. 


2. Preußen und der Zollverein. 


Die Entwicklung der Juduſtriezweige dieſer Klaſſe in Deutſch⸗ 
land iſt mit mancherlei Schwierigkeiten verbunden und hat daher 
keineswegs jenen Aufſchwung genommen, welchen die franzöſiſche In— 
dustrie erkennen läßt. Von unterrichteter Seite werden als die 
Haupthinderniſſe des Emporblühens der Kunſtgießerei in Deutſch— 
land die Vorliebe der reicheren Bevölkerungsklaſſen für ausländiſche, 
namentlich franzöſiſche Produkte dieſer Art, dann der Mangel eines 
Geſetzes zum Schutze der Muſter und Modelle, und der weniger ent⸗ 
wickelte Luxus bezeichnet. Es iſt ſchon oben bei der franzöſiſchen Ab- 
theilung der Expoſition erwähnt worden, daß den Franzoſen der 
Weltruf ihrer Erzeugniſſe und mithin die Ausnützung der — wenn 
auch Foftfpieligen — Modelle, dann ihr ſehr wirkſames Geſetz zum 
Schutze des geiſtigen Eigenthumes in dieſer Branche ſehr zu Statten 
kommen, und es iſt in der That nicht zu leuguen, daß dieſe Be- 
dingungen im Zollvereine, und uamentlich in Preußen, nicht oder 
wenigſtens nicht in gleichem Maßſtabe vorhanden ſind, da ja erſt 
vor wenigen Jahren das preußiſche Miniſterium eine Petition der 
Induſtriellen um Erlaß eines Muſterſchutzgeſetzes mit der kurzen 
Motivirung abgewieſen hat, daß eben nichts zu ſchützen ſei. 

Bronzeguß. Die intereſſanteſte Ausſtellung dieſer Klaſſe war 
ohne Zweifel jene des gräflich Ein ſiedel'ſchen Eiſenwerkes Lauch— 
hammer, welches auch im Bronzeguſſe ſehr Anerkennenswerthes leiſtet 
und größere Statuen (Friedrichs von Sachſen, des Landgrafen Phi⸗ 
lipp von Heſſen), ſowie mehrere kleine Objekte Gruppen, Candelaber, 
Vaſen u. dgl.) ausgeſtellt hatte. Ueberdies hatten L. Knoll und 
H. Gladenbeck, beide in Berlin, kleine Bronzefiguren gebracht, 
welche ſich durch Reinheit des Guſſes und ſchöne Eiſelirung auszeich⸗ 
neten. Die von dem letztgenannten Erzbildner im Parke ausgeſtellte 
Reiterſtatue Königs Wilhelm des Erſten konnte von der Jury nicht 
näher beurtheilt werden. 

Im Eiſenguß hatte wieder das genannte gräflich Einficdel’- 
ſche Werk die beſten Leiſtungen aufzuweiſen, obwohl in den Details 
der Ausführung (3. B. bei den für das großherzogliche Schloß in 
Schwerin beſtimmten Thüren) manche kleine Ungehörigkeit zu rügen 
geweſen wäre. Der von dieſem Werke an den Eiſenobjekten ange- 
brachte galvaniſche Ueberzug dürfte mit dem franzöſiſchen auf gleicher 
Stufe ſtehen. Das gräflich Stolberg'ſche Eiſenwerk in Ilſenburg 
am Harz erregte bei allen Beurtheilern durch die große Billigkeit 
ſeiner feinen Kunſtgüſſe gerechtes Staunen. Was jedoch die feinere 
Durchbildung, namentlich der eigenen Modelle gegoſſener Gegen⸗ 
ſtände und Ornamente betrifft, fo wäre eine mehr kunſtgemäße Auf- 
faſſung jedenfalls wünſchenswerth geweſen. Sonſt fand ſich aus dem 
Zollvereine nur die in Frankreich weniger bekannte Induſtrie des 
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kleinen Eiſenguſſes vertreten, welche zu allerdings ſehr billigen 
Preiſen Gegenſtände des täglichen Gebrauches, wie: Schreibzeuge, 
Leuchter u. dgl., liefert; dieſe Objekte find aber in Folge ſchlechter 
Wahl der Modelle und nachläßiger Ausführung nicht ſehr geeignet, 
die deutſche Induſtrie würdig zu repräſentiren. 

Aus Bayern war ein einziger Ausſteller, Nicolaus Simon aus 
München, in dieſer Klaſſe vorhanden, der ſeinen Figuren ein ganz 
abſonderliches Kolorit gegeben hatte, welches kaum den Geſchmack 
feinerer Kunſtkenner befriedigen dürfte. Aus dem Großherzogthume 
Heſſen war ebenfalls nur ein Ausſteller, A. R. Seebaß & Comp., 
vertreten, deſſen Produkte durch gute Modellirung und billige Preiſe 
Aufmerkſamkeit erregten. 

Zinkguß. Die Expoſition in Zinkguß war nicht geeignet, ein 
klares Bild von der Eutwicklung dieſes Induſtriezweiges in Deutſch— 
land zu liefern, indem mehrere bedeutende Firmen ſich gar nicht an 
der Ausſtellung betheiligt hatten und überhaupt derſelben von Seite 
der deutſchen Zinkgießer nicht jene Aufmerkſamkeit geſchenkt worden 
war, welche ihr beiſpielsweiſe die Franzoſen zugewendet hatten. 
Deſſenungeachtet konnte man mit Beſtimmtheit entnehmen, daß der 
deutſche Zinkguß dem franzöſiſchen in Bezug auf Qualität der Er— 
zeugniſſe nicht nachſteht. Es war überhaupt nur Preußen in dieſem 
Fache vertreten. Drei Firmen, ſämmtlich der Hauptſtadt Preußens 
angehörig, hatten bemerkenswerthere Expoſitioneu aufzuweiſen. 
H. Pohl hatte gut gegoſſene und ſauber ciſelirte und bronzirte 
Gruppen, Caudelaber und Fontainen ausgeſtellt; Th. Lange ver⸗ 
ſchiedene Säulenknäufe bis zu 17“ Durchmeſſer, theilweiſe verſilbert 
und vergoldet, und ſehr billig im Preiſe; endlich Koch & Bein 
Metall⸗ und Glasbuchſtaben, Wappen, heraldiſche Figuren u. ſ. w., 
welche eine ſehr ſorgſame Ausführung gewahren ließen. 

Geſtanzte Arbeiten. In der franzöſiſchen Abtheilung waren, 
wie bereits bemerkt wurde, nur getriebene Metallarbeiten zu ſehen. 
Das Stanzen wird dort, wenigſtens im Großen und fabriksmäßig, 
nicht geübt. Das umgekehrte Verhältniß finden wir im Zollvereine, 
von welchem nur geſtanzte Arbeiten zur Ausſtellung gebracht worden 
waren. Dieſelben werden bekanntermaßen aus dünnen Metallblechen 
mittelſt eines Fallwerkes ausgeſchlagen, und es hat ſich dieſe Indu⸗ 
ſtrie namentlich in dem Städtchen Iſerlohn in ausgedehntem Maaße 
angeſiedelt. Es beſtehen dort bedeutende derartige Etabliſſements, 
unter welchen jene von H. Neufeld & Comp., Kiſſing & Möll— 
mann und Theodor Geck ihre Produkte zu einer ſolchen Vollkom— 
menheit gebracht haben, daß fie ſelbſt nicht unbedeutend nach Frank⸗ 
reich exportiren. 

Die Iſerlohner Fabrikate zeichnen ſich im Allgemeinen durch ges 
ſchmackvolle Formen, ſcharfe Prägung und gute Bronzirung aus, 
und werden zu äußerſt billigen Preiſen in den Handel gebracht. 


3. Italien. 


Das Land, welches einſt in hohem Grade dazu beigetragen hatte, 
die Kunſt der Erzbildnerei zu entwickeln und auf eine bewunderns— 
werthe Stufe der Vollendung zu bringen, zehrt jetzt auch in tiefem 
Fache der Kunſt, wie in den meiſten anderen, nur mehr von der 
glorreichen Erinnerung. Um derſelben gerecht zu werden, hatte 
Pappi einen Abguß der koloſſalen Statue „David“ von Michel 
Angelo angefertigt, welche Leiſtung aus dem rein formellen Grunde, 
weil der Guß aus einem Stücke angefertigt iſt, von der Kunſtabthei— 
lung in Klaſſe 22 verwieſen worden war. Dem Ausſteller wurde 
wegen der räumlichen Größe und der damit verknüpften techniſchen 
Schwierigkeit der Ausführung eine höhere Auszeichnung zu Theil. 
Ueber die Details der Arbeit konnte ſich die Jury kein Urtheil bilden, 
weil ein Gerüſte zur Beſteigung und näheren Beſichtigung der Statue 
nicht vorhanden war. Sonſt ſah man in der italieniſchen Abthei— 
lung auch noch Abgüſſe von antiken und modernen Statuen aus den 
Ateliers von Charles Guillaume, Nicolo Molerat, Toguozzi— 
Marini, Joſeph Michieli und Ceriani & Barzaghj. Dieſe 
Arbeiten boten bezüglich der Ausführung gar keinen Vorzüg vor den 
franzöſiſchen Leiſtungen gleicher Art, ſtanden aber doppelt fo hoch 
im Preiſe. 

Eiſenguß und Zinkguß werden in Italien, mindeſtens als 
eigene Induſtriezweige, gar nicht ausgeübt. 
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Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat Juli. 


Preußen. 
Herrn Karl von Hartmann in Hagen auf eine mechaniſche Vorrichtung 
zur Führung des Schlußfadens durch das Auge eines Weberſchützens. 
Herrn R. Overbeck in Dortmund auf eine Vorrichtung zum Umwen⸗ 


den des Malzes. 
Oeſterreich. 


Herrn C. G. Bergmann in Graz auf die Erfindung einer Lochpreſſe. 
Herrn L. Roeßler in Paris auf die Erfindung eines eigenthümlichen 
Verfahrens zum Beizen der Felle. 
Herrn Karl Schiendl, Chemiker in Wien, auf die Erfindung aus dem 
et ein neues Alkaloid, ſowie eine daraus gewonnene Farbe darzu⸗ 
ellen. . 


Die verbefierten Streichgarn⸗Krempeln. 
. Von C. Martin in Verviers. 


Bereits auf der letzten Welt⸗Ausſtellung zu Paris erregten die 
Streichgarn⸗Krempeln von Cöleſtin Martin in Verviers die Auf⸗ 
merkſamkeit aller Industriellen vom Fach. Die damalige Anordnung 
der Fadeutheilung beim Peigneur (Kammwalze oder kleine Trommel) 
der Vorſpinnkrempel hatte den gewöhnlichen Maſchinen gegenüber 
ſchon den Vortheil, daß der Peigneur nicht wie ſonſt gebräuchlich mit 
ſogenannten Ringen (colliers), ſondern mit einem fortlaufenden 
Bande beſchlagen war, wie derjenige einer erſten oder zweiten Krem⸗ 
pel (einer Reiß- oder einer Lockenkrempel). Es konnte alſo ſchon da⸗ 
mals der Peigneur auf viel billigere Weiſe garnirt und bei dem ein⸗ 
heitlichen Syſtem, wie es der Erfinder baut, der beſte Peigneur im 
Aſſortiment immer in den Vorſpinnapparat gelegt werden. Man 
war damit nicht mehr genöthigt, wegen einer oder einiger ſchadhaften 
Stellen in den Peigneurringen, die ganze Garnitur herunterzunehmen 
und wegzuwerfen. 

Die Theilung der einzelnen Vließchen geſchah bei jenen Ma⸗ 
ſchinen durch ſchmale und ſehr dünne Stahlfederchen, welche zwiſchen 
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Bayern. 

Herrn Civil⸗Ingenieur Jacob Weber in München auf einen ſelbſtthä⸗ 
tigen Mengemeſſer. 

Herrn Andreas Bolzano aus Würzburg auf einen Meßapparat mit 
dienſtbar automatiſcher Uhrenſteuerung, wobei das Meßgefäß fortlaufen oder 
ſtillſtehen kann. 

Herrn Leon Jaraſſon von Lille auf Apparate zum Bleichen, Auslaugen, 
Chloriren und Trocknen von Garnen und Geweben. 

Baden. 

Herru J. Gutmann, Nähmaſchinen⸗Fabrikant in Berlin, auf eine Näh⸗ 
maſchine mit rotirender Nadelſtange. 

Herrn Laban Clarke Stuart und Francis Henry Dykers in New⸗Pork 
auf eine elektromagnetiſche Kraftmaſchine. 


Die Berührungsſtelle mit dem Peigner iſt natürlich zugleich auch 
die, an welcher der untere Kamm (Häker) die Wolle abnimmt. Diefer 
untere Kamm iſt nicht eingetheilt wie ſonſt, ſondern hat ein durch⸗ 
gehendes Meſſer wie der obere. 

Die Wirkungsweiſe des Apparates iſt aus der Zeichnung (Fig. 1 
und 2) wohl leicht erſichtlich. 

An der Stelle, wo eine Stahlfeder den Peigneur bedeckt, kann 
natürlich der untere Kamm keine Wolle abnehmen, ſondern er wird 
die in den Zwiſchenräumen liegende Wolle abkämmen, während der 
obere Kamm die unten bedeckten Vließchen abkämmt. 

Durch die mit ungemeiner Sorgfalt ausgeführte Theilung iſt es 
möglich ein Garn von einer Gleichheit zu erzielen, welche man bis 
jetzt vergebens zu erreichen ſuchte: denn ſelbſt bei der größten Sorg⸗ 
falt war man nicht im Stande die Peigneurringe ſo gleich zu er⸗ 
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Martin's verbeſſerte Streichgarn⸗Krempeln. 


U 
den Tambour (die große Trommel) und den Peigneur eingeſetzt wa⸗ 
ren, ſo daß natürlich der letztere an der Stelle, wo ſie ihn berührten, 
keine Wolle aufnehmen konnte. 

Dieſes Syſtem bildet jedoch nur den Uebergang zu dem jetzigen, 
welches wohl das Aeußerſte leiſtet, was man gerechter Weiſe von 
einer Streichgarn-⸗Krempel in Betreff der Gleichheit des Garnes und 
der Lieferungsmenge verlangen kann. 

Die Theilung der Fäden geſchieht wieder durch Stahlſtreifen, 
nur ſind dieſelben, ſtatt zwiſchen Tambour und Peigneur, vor dem 
Peigneur angebracht. 

Dieſe Stahlfedern e (Fig. 1 und 2) — unter ſich ganz gleich, 
und wiederum genau gleich den zwiſchen ihnen liegenden Zwiſchen⸗ 
räumen — ſind an einer Querſtange b befeſtigt, laufen, ganz leicht 
deu Peigneur a berührend, über eine zweite Querſtange e, welche 
wieder genau die Eintheilung von b hat, und ſind unter dieſer durch 
kleine Gewichtche d beſchwert, wodurch fie ftraff erhalten werden. 


Fig. 3. Zu Artikel: Ueber Mauonteter⸗Aufſtellung. 


halten, als es bei einer Eintheilung wie ſie dieſer Apparat beſitzt, der 
Fall iſt. 

Dieſe Apparate werden bei einer Arbeitsbreite des Peigneur von 
115 Centimeter für eine Fadenzahl bis zu 100 gute Fäden außer 
den Eckfäden angefertigt, was natürlich für das Spinnen von feinen 
Garnen von großem Werthe iſt, da man dann den Faden nicht ſo. 
ſehr zu ſtrecken braucht, und ein volleres (runderes) Garn erhält, 
auch die „Spitzen“ im Faden vermeidet, welche beim mehrmaligen 
Spinnen eines groben Vorfadens beinahe unausbleiblich ſind. 

Ein großer Vortheil des Apparates beſteht darin, daß man auf 
ein und derſelben Maſchine ſehr feine und ſehr grobe Garne erzeu- 


gen kann, man hat nur einen anderen Apparat einzufegen. Man 


kann z. B. in eine Feinſpinnmaſchine von 240 Spindeln einen Ap⸗ 
parat für 80, 60 oder 40 Fäden einſetzen, je nach Bedürfniß, da 
das Wegnehmen und Wiedereinſetzen eines Apparates ſehr leicht aus⸗ 


zuführen iſt. 


Ein weiterer Punkt, welcher hauptſächlich auf die Quantität der 


Produktion Einfluß hat, iſt der, daß die ganze Fläche des Peigneur 
wirklich Arbeitsfläche iſt, da die ſonſt zwiſchen den einzelnen Ringen 
befindlichen Zwiſchenräume wegfallen. Werden dieſe nur zu 4 Milli⸗ 
meter gerechnet, was wohl das Minimum ſein dürfte, ſo macht dies 
bei 60 Fäden ſchon eine Arbeitsbreite von 24 Centimeter, welche bei 
der gewöhnlichen Vorſpinnkrempel mit einer Kammwalze verloren 
gehen. 

Der am meiſten in die Augen fallende Vortheil ift aber die Gar⸗ 
nitur des Peigneur mit einem Bande, welches, wenn es theilweiſe 
ſchadhaft geworden iſt, immer noch zum Garniren der Arbeitswalzen 
oder Wender dienen kann. 

Der Martin'ſche Apparat, welcher kürzlich auch für Deutſch⸗ 
land patentirt wurde, dürfte hier (in Verviers) in kurzer Zeit, we⸗ 
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Queckſilber⸗Manometer würde nun ziemlich genau den betreffenden 


Druck anzeigen, wenn das Dampfrohr a in horizontaler Richtung 
mit dem Keſſel in Verbindung ſtände, was aber niemals der Fall iſt, 
wie Nachſtehendes beweiſen wird. 

Nehmen wir einen Keſſel von 5 Fuß 9 Zoll Durchmeſſer mit 
zwei zugehörigen Flammenröhren und Vorfeuerung durch genannte 
Röhren au, ſo bekommen wir mindeſtens 7 bis 8 Fuß Höhe, von 
Oberkante Dampfkeſſel bis zum Fußboden im Keſſelhauſe gerechnet. 
Soll nun der Keſſel mit 4 Atmoſphären Ueberdruck arbeiten, ſo 
würde ein Mauometer mit natürlicher Scala 4 mal 29 gleich 116 
Zolle gleich 9 Fuß 8 Zoll preuß. Maaß Scalahöhe haben müſſen, 
und ſucht man, der genaueren Scala Anſicht halber, das Mano— 
meter ſo tief als möglich zu ſtellen. Nehmen wir nun Unterkante 
Manometer gleich Fußbodenhöhe im Keſſelhauſe an, ſo würde das 
zugeleitete Dampfrohr, von Oberkante Keſſel aus, circa 8 Fuß gleich 
96 Zolle, herunter fallen (ſ. Rohr e) und nicht genau den im Keſſel 
herrſchenden Dampfdruck anzeigen, weil der Schenkel des Rohres e, 
in Folge der fortwährenden Abkühlung, nicht mit Dampf, ſondern 
mit Waſſer angefüllt ift. Bekanntlich iſt aber das ſpezifiſche Gewicht 
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nigſtens in den Spinnereien für feinere Garne, allgemein augewendet 
werden. , 
Verviers, den 18. Mai 1868. 


Ingenieur Emil Zoeppritz. 
(Durchs pol. Journ.) 


Beweis, daß die offenen Queckſilber⸗ Manometer mit 
natürlicher Scala, der üblichen Aufſtellung halber, den 
entſprechenden Atmoſphären⸗Druck unrichtig anzeigen. 
Von C. v. Witzleben, Ingenieur in Cöthen. 


Die Eintheilung der Scala (ſ. Fig. 3) erfolgt bei dieſen geſetzlich 
beftimmten Normal-Manometern nach Zollpfund, event. nach Vor⸗ 


ſchrift. Die Höhe der Queckſilber⸗-Säule iſt an der Scala für jede | 
Atmoſphäre Ueberdruck 28 Pariſer gleich 29 preuß. Zolle. Der | 


Dampf tritt bekanntlich durch das Rohr a ein, worauf das Queck— 
ſilber, in dem Rohre b, nach entſprechendem Dampfdruck, ſteigt und 
dadurch der Schwimmer emporgehoben wird und der Zeiger in fal⸗ 
lender Richtung den Ueberdruck in Pfunden angiebt. Ein ſolches 


4. P. C. Möller's Steinſchleif⸗Maſchine. 


des Waſſers 13,6 mal kleiner, als das des Queckſilbers, fo daß eine 
Queckſilberhöhe von 1 Zoll einer Waſſerhöhe von 13, Zoll das 
Gleichgewicht hält. So oft nun die Zahl 13,0 in der Zahl 96 ent⸗ 
halten, fo viel Zolle wird das oben beſchriebene Queckſilber-Mano⸗ 
meter ſtets mehr anzeigen, als wirklicher Druck vorhanden iſt, und 
wie groß dieſer Fehler, wird folgende einfache Rechnung zeigen: 
13,5 in 96 geht, mit Weglaſſung des kleinen Bruchtheiles, 7mal, und 
würde demnach vorgenannte Waſſerſäule auf der Scala des Mano⸗ 
meters ſtets 7 Zoll mehr anzeigen, als wirklicher Dampfdruck vor⸗ 
handen iſt. Wenn wir nun nach Vorhergehendem eine Atmoſphäre 
Ueberdruck gleich einer Queckſilberſäule von der üblichen Höhe 
von 28 Pariſer Zollen annehmen, ſo erhalten wir folgende einfache 
Gleichung: 
7 Zoll: 28 Zoll = x Atmoſph.: 1 Atmoſph., 
demnach x = . 

Wäre nun vorbeſchriebener Keſſel mit ſogenannter Unterfeite- 

rung, oder das Manometer ſtände noch unter dem Fußboden, reſp. 


in einer beſonderen Grube, wie ich es auch ſchon angetroffen, fo 


würde die oben angegebene Zahl 96 ſich noch vergrößern und würde 
auch der Fehler des Manometers in demſelben Verhältniß zunehmen. 
Will man aus beſchriebener Waſſerſäule von 96 Zoll gleich 8 Fuß 
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preuß. den Fehler gleich nach dem Atmoſphären-Theil oder in Pfun-⸗ 
den ausdrücken, ſo würden, wenn wir die Atmoſphäre zu 32 Fuß 
Waſſerſäule annehmen, die Gleichungen wie folgt fein: 
1) 8 Fuß: 32 Fuß — x Atmoſph.: 1 Atmoſph. 
und demnach x — "I. 
2) 8 Fuß: 32 Fuß — x Pfd.: 14 Pfd. 
„rauf ,v. 4 

Bei vorftehenden Gleichungen habe ich die Reibung außer Acht 
gelaſſen, weil das Einſetzen eines genauen Reibungscoefficienten un- 
möglich iſt; will man aber die Reibung berückſichtigen, ſo wird fol— 
gendes einfaches Verfahren zu genaueren Reſultaten führen: 

Man bringe ein beliebiges Rohr oder einen Gummiſchlauch an 
das Rohr a und führe ſelbigen in vertikaler Richtung bis Oberkante 
Dampfkeſſel, reſp. Mitte Dampf⸗Manometer⸗Rohr (f. punktirte 
Linie d) und fülle ſelbiges voll Waſſer, ſo wird ſich der vorgenannte 
Fehler, in Zollen, auf der Manometer-Scala genau genug markiren. 


(Beitfär. f. R. Z.-Jnd. ) 


Steinſchleif⸗Maſchine. 
Von P. C. Möller in Leipzig. 

Dieſe Maſchine zum Abſchleifen der Lithographieſteine iſt vor— 
zugsweiſe für größere Etabliſſements konſtruirt und iſt deshalb auch 
nur bei Dampfbetrieb anwendbar. 

Die Leiſtung der Maſchine bei mittlerer Geſchwindigkeit, die 
60 Touren pr. Minute beträgt, iſt 30 bis 40 Steine mittlerer 
Größe pr. Tag, ſchön egal geſchliffen. 

Die vorliegende Zeichnung zeigt, wie einfach der Mechanismus 


iſt, der aber trotzdem allen Auforderungen vollſtändig entſpricht. 


Von der Betriebsſcheibe der Transmiſſion a werden die Stufen- 
ſcheiben bb in Bewegung geſetzt, die nur deshalb angewandt find, 
um bei großen Steinen langſamer, bei kleinen ſchneller arbeiten zu 
können. Die koniſchen Räder ec treiben eine ſtehende Welle an dem 


einen Ende der Maſchine, die die Kurbel d trägt. Auch bei dieſer 


Kurbel iſt für die Bewegungsänderung bei verſchiedenen Steinfor⸗ 
maten Rückſicht genommen, in dem der Kurbelzapfen in einem Schlitze 
verſtellbar iſt. Die Bläuelſtange e, die an dem freien Ende den 
Reiber £ trägt, hat ihre Führung zwiſchen dem Rollengeſtelle h und 
zwar ſo, daß ſie außer der hin- und hergehenden Bewegung auch an 
der kleinen drehenden Abweichung nicht gehindert wird. Der Nei- 
ber £ erhält durch dieſe Anordnung eine Bewegungsvorrichtung, die 
einer oo gleicht. Da der Reiber ganz loſe und drehbar in der 
Bläuelſtange ſitzt, fo wird außer der oofürmigen Bewegung auch 
eine drehende des Reibers eintreten, ſo lange Unebenheiten auf dem 
Steine vorkommen. 
Der Stein g wird einfach in einen Rahmen eingekeilt und wäh⸗ 
rend des Schleifens läßt man aus dem Gefäße i Waſſer zutropfen. 
Der Reiber ſelbſt beſteht aus einer Eiſenplatte, an welcher eine 
»Kompoſitionsplatte befeſtigt iſt. Letztere beſteht aus Kolophonium 
mit gutem Schmirgel zuſammengeſchmolzen. Dieſe Maſchinen wer⸗ 
den zu dem Preiſe von 150 Thaler geliefert. 


Technische Korreſpondenzen. 


Ueberſchuelle Abnutzung von einzelnen Theilen an der 
Buchbinder⸗Appreßmaſchine. 


Herrn B. in Stettin. 
Den Erwartungen der Herrn Gewerbtreibenden, daß wir Uebel⸗ 


ſtände, welche ſich an Maſchinen nach Befinden herausſtellen, einer 


Beſprechung unterziehen und zu deren Beſeitigung beitragen werden, 
ſind wir im Intereſſe des Ganzen nach Möglichkeit zu entſprechen 
gern bereit. Der von Ihnen uns mitgetheilte Fall, daß an einer für 
Sie beſorgten Buchbinder-Appreßmaſchine, die die Spannung der Preß⸗ 
wangen und des Cylinders haltenden, und an den Tritten über die 
Stahlrollen greifenden Haken eine überraſche Abnutzung erſehen ha— 
ben, mag Ihren Tadel vollſtändig begründet herausftellen. Unſere 
in Ihrem Intereſſe angeſtellten Recherchen haben uns zu der Wahr⸗ 
nehmung geführt, daß dieſe Haken an manchen dieſer Maſchinen aus 
Gußeiſen gearbeitet werden. 

Daß ſolches bei der an dieſen Stellen der Maſchine ſich konzen⸗ 


trirenden Friktion ſeiner organiſchen Beſchaffenheit nach dauernd den 
nöthigen Widerſtand nicht zu leiſten vermag, liegt nahe. 

Dieſe Haken müffen nicht nur aus Schmiedeeiſen gefertigt, ſon— 
dern auch an den Köpfen ſehr gut verſtählt ſein, und wird bei einer 
darauf gerichteten Anferderung der Maſchinenfabrikant dieſer Noth⸗ 
wendigkeit ohne weiteres anerkennen, und ihr praktiſche Folge geben 
left. 

Wangenbruch an Kniehebel⸗Vergoldpreſſen. 
Herrn N. in Hamburg. 

Der Umſtand, daß an Ihrer Kniehebel-Vergoldpreſſe die vor⸗ 
ſtehenden Wangen gebrochen ſind, durch welche die Drucktiegelplatte 
mit dem heizbaren Kopfſtück zuſammengehalten wird, iſt keinesweges 
unerklärlich, obwohl Sie den Bruch bei nur ganz geringer Kraft— 
anſtrengung der Preſſe entſtanden glauben. 

Ihr Verdacht, daß geringe Qualität des Guſſes Urſache ſei, 
dürfte ſich gänzlich unbegründet erweiſen. 

Verurſacht iſt der Bruch jedenfalls dadurch, daß der Arbeiter, 
während die Preſſe in ſtark geheiztem Zuſtande ſich befunden, die den 
Drucktiegel haltenden Schrauben unmäßig feſt angezogen hat. Durch 
das über Nacht eingetretene Erkalten der Preſſe, und der damit ver⸗ 
bundenen Zuſammenziehung des Metalles, hat ſich ein Bruch in den 
Gußatomen vollzogen, der möglicherweiſe nicht ſofort wahrnehmbar, 
bei irgend mäßiger Anſtrengung der Preſſe aber vollſtäudig gewor⸗ 
den iſt. 

Es ift ſolches eine nicht ſeltene, aber immer aus gleichen Ur— 
ſachen entſpringende Erſcheinung, meiſt durch gedankenloſes Ge— 
bahren der Arbeiter mit den Maſchinen verſchuldet. 

In ſtark erwärtem Zuſtande dürfen Schrauben und Muttern 
an derartigen Maſchinen durchaus nicht allzufeſt augezogen werden; 
theils ſitzen alsdann dieſelben in erkaltetem Zuſtande der Maſchinen 
undrehbar feſt, ſo daß die einzelnen Theile oder die ganze Preſſe 
wieder geheizt werden muß, oder es wird wie an dieſen Theilen 
Bruch verurſacht, wenn bei zwei ungleich ſtarken Körpern der eine 
dem mit der Erkaltung verbundenen Zuſammenziehungsprozeß des 
Eiſens nicht Widerſtand genug zu leiſten vermag. 


Maſchinengas. 
An die Redaktion. 


Wir können nicht umhin, in Ihrem Blatte auf Grund einer Be 
kanntmachung von Wirth und Möhring im „Arbeitgeber“ einer 
amerikauiſchen Erfindung Erwähnung zu thun, die, wenn ſie ſich 
realifirt, einen vollſtändigen Umſchwung in unſerem Gasbeleuch— 
tungswefen hervorzurufen geeignet iſt, nämlich des ſogenannten Ma- 
ſchinengaſes. Eine eingehende Beſprechung des Apparates find 
wir genöthigt, uns noch vorzubehalten, und wollen uns gegenwärtig 
nur darauf beſchränken, die Vortheile aufzuführen, welche die Erfin- 
der des neuen Gasbereitungsverfahrens dem Publikum in Ausſicht 
ſtellen. Zunächſt iſt die Leuchtkraft des neuen Gaſes um ein Be⸗ 
trächtliches größer als die des gewöhnlichen Kohlegaſes, wie ſchon 
das Gas aus Petroleum- oder Braunkohleutheer-Rückſtäuden, ja 
ſchon eine Miſchung von Fettgas mit gewöhnlichem Kohlegas, die 
Leuchtkraft des letzteren erheblich überbietet. Daun iſt aber auch der 
Preis des neuen Gaſes ein ſehr mäßiger, da 1000 Kubikfuß nur 
1½ Thaler koſten werden. Ferner wird dieſes Gas, wie der Name 
ſchon bekundet, mittelſt Maſchine, und zwar ohne Anwendung von 
Feuer erzeugt und iſt ſchließlich dieſe Maſchine ſelbſt jo kompendiös, 
daß ſie z. B. zur Beleuchtung eines Hauſes uicht mehr Platz braucht, 


Hals ein Schreibſekretair. Die Bedienung der Maſchine kann von 


jeder Perſon geſchehen, und iſt täglich nicht mehr als ca. 3 Minuten 

Arbeitszeit darauf zu verwenden. 5 

| Außerdem fol die Maſchine ſicherer und gefahrlofer als eine ge⸗ 
wöhnliche Petroleum⸗Lampe fein. N. in Frankfurt. 


Ueber Verkupferung des Eiſens nach dem Weil' ſchen 
Verfahren. 


Nach den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des Ge— 
werbfleißes in Preußen 1867 iſt das Verfahren folgendes: Der 
Gegenſtand von Guß- oder Schmiedeeiſen, welcher verkupfert wer⸗ 
den ſoll, wird behufs der Reinigung von Roſt 5 — 10 Minuten in 
verdünnte Salzſäure von 2 Proz. gehängt, dann herausgenommen 
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und mit einer Metallbürſte und Sand etwa ½ Stunde abgerieben. 
Dann wird das gebeizte Stück mit Waſſer abgewaſchen und noch "a 
Stunde im Waſſerbade gehalten, um auch die letzte Spur Säure zu 
entfernen. Man umwickelt das Stück nun mit Zinkdraht in Win⸗ 
dungen von ca. 6 Zoll Entfernung und dieſer Zinkdraht dient zu⸗ 
gleich als Aufhängemittel. 

Die Flüſſigkeit, welche zur Verkupferung dient, in welche dem⸗ 
nach der Gegenſtand gehängt wird, beſteht aus einer ſchwachen cau⸗ 
ſtiſchen Sodalauge (auf 10 Liter Waſſer — 800 Gramme cauſtiſche 
Soda). Zur Lauge werden 1500 Gramme Seignette-Salz gefügt, 
darauf 350 Gramme ſchwefelſaures Kupferoryd. Dies giebt 
11—12 Liter Flüſſigkeit von 19“ Beaumé. Dieſe Flüſſigkeit behält 
immer ihre Wirkſamkeit, ſo lange man das Kupfer, das konſumirt 
wird, erſetzt. Die Kupferſtärke an dem verkupferten Gegenſtande 
nimmt kontinnirlich zu, je nach der Zeit ſeines Verbleibens in der 
Flüſſigkeit, jo daß auch eine maſſive Kupferplatte, welche mit Zink⸗ 
draht umwickelt iſt, ſtets zunimmt. Je nach Bedarf, d. h. nach der 
zu erzielenden Stärke des Kupfers und der Größe des Körpers, bleibt 
derſelbe 3, 12, 24 ja 72 Stunden in der Flüſſigkeit. Dann wird 
er herausgenommen und mit lauem, ſehr ſchwach mit Schwefelſäure 
augeſäuertem Waſſer, etwa ½1 prozentig, abgeſpült, fo lauge, bis 
das abfließeude Waſſer neutral reagirt. — Die Kufen, welche zur 
Verkupferung des Eiſens dienen ſollen, ſind am beſten aus Holz mit 
Guttapercha ausgelegt und mit einem Holzdeckel bedeckt. 

Der verkupferte Gegenſtand wird nach dem Abwaſchen getrocknet, 
und zwar geſchieht dies in einer Trockenkammer bei 50% C. Die 
Stücke, die für das Innere des Hauſes gebraucht werden, wie Ge— 
länder, Oefen, Ornamente, Rahmen u. ſ. w. ſind nun fertig und 
gegen die Oxydation des Eiſens geſchützt. 

Eine Bronzirung geſchieht durch Schwefelnatriunt oder auch 
durch eine Fortſetzung des galvaniſchen Verfahrens. Wenn nämlich 
dieſelbe Verkupferungs⸗Flüſſigkeit 2—3 mal fo viel Kupfer enthält, 
als zur gewöhnlichen Verkupferung nöthig iſt, ſo verkupfert dieſe 
Flüſſigkeit nicht, ſondern fie bronzirt. Bei weniger Kontact, wenn⸗ 
gleich ſommetriſchen Berührungen mit dem Zinkdraht, nimmt das 
Kupfer der Reihe nach folgende Farben an: orange, ſilberweiß, hell— 
gelb, goldgelb, carmoiſin, grün, braun und dunkel bronzefarben. 
Sobald eine gewünſchte Farbe erreicht iſt, wäſcht man mit warmem, 


nicht geſäuertem Waſſer und trocknet den Körper bei 50° C. Dieſer 


Farbenwechſel iſt von 5 zu 5 Minuten bemerkbar; je nach der Stärke 
der Alkalität der Lauge (alſo der Soda) vermehrt ſich die Stärke der 
Reaktion. 

Stücke für's Freie, oder ſolche, welche dem Regen oder dem Mee⸗ 
reswaſſer ausgeſetzt find, müßte man, um die nöthige Stärke der 
Verkupferung zu geben, 3—4 Wochen in erſten Bade laſſen, wes⸗ 
halb man für dieſe Anwendungen, wo nur 12—18 Stunden im 
erſten Bade verkupfert worden iſt, die Stücke mit warmem Waſſer 
abwaſchen und fie dann noch 12— 24 Stunden in einem gewöhn⸗ 
lichen Bade von ſchwefelſaurem Kupfer halten muß, wodurch die 
Stärke der Verkupferung ſich erhöht. 

Die Praxis hat gezeigt, daß wegen der vollſtändigen Adhärenz 
des Kupfers auf dem Eiſen eine Dicke von / — 7/10 Millimeter 
Kupfer für alle Verwendungen im Freien ganz hinreichend iſt Dieſe 
Erſparniß an Kupfer ſchon läßt gegen das verbreitetere Oudry'ſche 
Verfahren einen bedeutenden Vorzug erkennen“). Ein anderer we⸗ 
ſentlicher Vortheil dieſes Verfahrens beſteht darin, daß das Gußeiſen 
von beliebiger Größe und verſchiedenſter Ornamentation ſich gleich 
mäßig verkupfert, was ſelbſt nach dem bekannten Elkington'ſchen 
Verfahren nicht in gleichem Maaße der Fall iſt. Dieſes Elking⸗ 
ton'ſche Verfahren iſt die direkte Verkupferung vermittelft eines Ba⸗ 
des aus Cyankalium und Cyankupfer mit Hilfe der Bunſen'ſchen 
Batterie; dieſes Verfahren iſt ſehr wohl anwendbar für kleinere 
Gegenſtände, aber nicht für große Stücke, weil ſich die abgebeizten 
Gußſtücke ſchon im Momente des Hebens aus dem Bade, mit einer 
wenn auch faſt unſichtbaren Schicht Eiſenoryd bedecken. Da aber das 
Oxyd ſich nicht auflöſt, fo werden die großen Stücke entweder nicht 
adhärent oder nicht vollſtändig verkupfert. Ein anderer Nachtheil 
des Elkington'ſchen Verfahrens ift fein hoher Preis. Es wird das 
theure Cyankalium angewendet, das eine fortwährende Zerſetzung 


*) Vergl. Gewerbezeitung S. 151. 


in Ammoniak und Blauſäure erleidet und abgeſehen von feinem 
hohen Preiſe auch den Arbeitern läſtig und ihrer Geſuudheit nach— 
theilig wird. 


Die Heiße⸗Luft⸗Maſchiue. 


Die ihrer Zeit viel Aufſehen erregende kaloriſche Maſchine von 
Ericſon beruhte auf den an ſich richtigen Prinzip die durch die 
Hitze ausgedehnte Luft als Motor zu gebrauchen. Die Konſtruktion. 
der Maſchine litt aber, wie die anderer Erfinder derſelben Maſchine 
an dem Fehler, daß die Luft in beſonderen Cylindern erſt erhitzt wer- 
den mußte, was nicht uur zur Folge hatte, daß das Material, aus 
welchem die Cylinder angefertigt waren, bedeutenden Abbrand erlitt, 
ſondern daß es wegen der großen Hitze auch nicht möglich war, Cy— 
linder und Stopfbüchſe in der gehörigen Schmiere zu erhalten. Die 
hierdurch verurſachten häufigen Unterbrechungen und theilweiſe koſt— 
ſpieligen Reparaturen verurſachten es, daß die kaloriſchen Maſchinen 
überhaupt wieder außer Anwendung kamen. 

Eine weſentliche Verbeſſerung au den kaloriſchen Maſchinen ha⸗ 
ben nun Edward's & Co. in London inſofern angebracht, daß die 
Erhitzung der Luft in den Cylindern ganz in Wegfall kommt, wos 
durch allerdings der ſpezielle Charakter der früheren kaloriſchen Ma— 
ſchinen beſeitigt iſt und die Bezeichnung der neuen Maſchine als 
Heiße⸗Luft⸗Maſchine gerechtfertigt erſcheint. Bei dieſer Maſchine 
wird nämlich die Luft direkt in einem luftdicht verſchloſſenen Feuer⸗ 
raum erhitzt, in welchen jene durch eine Luftpumpe, welche durch die 
Maſchine ſelbſt, wenn fie einmal im Gang iſt, getrieben wird, ein- 


tritt und aus dem ſie, ſammt den Verbrennungsgaſen mittelſt Rohre 


in die Cylinder geleitet wird, wo fie die zu bewegenden Kolben findet, 
die ganz wie in einer Dampfmaſchine eingerichtet und mit den Füh⸗ 


rungsſtaugen in Verbindung gebracht find. Die Dichtung der Kol- 


ben findet an ihren oberen Umfang ſtatt, wo keine bedeutende Hitze 
ſtattfindet. 

Herr G. Hunkel in Bremen hat für dieſe Maſchinen die Agen⸗ 
tur in Deutſchland übernommen. Was ihre Verwendung anlangt, 
fo eignet fie ſich namentlich auch deshalb für den kleinen Gewerbe— 
betrieb, weil ſie eines beſonderen Maſchinenwärters nicht bedarf; 
dabei verurſacht ſie weder Rauch noch Geruch, zeigt ein gefälliges 
Aeußere und kann überall aufgeſtellt werden. Als Betriebsobjekte 
laſſen ſich z. B. hervorheben: allerhand Schleifwerke, Dreh- und 


Bohrwerke, Näh⸗, Strick- und Webmaſchinen, Pumpen, Krahne, 


Preſſen in Buchdruckereien, landwirthſchaftliche Maſchinen, Ventila⸗ 
toren in Bergwerken u. ſ. w. 


Schmelztiegel ans Graphit und Thon. 


Die Schmelztiegel für Stahl aus Graphit haben vor den feuer⸗ 
feften thönernen unbezweifelte Vorzüge. Zwar find fie theurer als 
die letzteren, allein dafür können ſie, wenn ſie untauglich geworden 
(was freilich nach jeder Charge der Fall ift), nachdem man fie zer⸗ 
ſchlagen und zu Pulver zermahlen hat, unter Zufatz von etwas fri- 
ſchem Graphit, wieder zu neuen Tiegeln verarbeitet werden. Hierzu 
kommen noch zwei andere Vorzüge dieſer Tiegel, für's Erſte nämlich, 
daß ſie ſich im ſtärkſten Feuer noch dauerhafter als die thönernen 
Tiegel zeigen, und für's Zweite, daß fie, wofern fie feine freie Kiefel- 
ſäure enthalten, keinerlei nachtheiligen Einfluß auf die Stahlaus⸗ 
beute durch Entſtehung von kieſelſaurer Eiſenſchlacke üben, welche nach 
Carou's Beobachtungen es verurſachen würde, daß in der Stahl— 
maſſe während ihrer Abkühlung die bekannten Luftblaſen ſich bilden, 
eine üble Einwirkung, die nach dem genaunten Chemiker Subſtanzen 
ſtets zeigen, welche freie Kieſelſäure enthalten. Die Beſorguiß, daß 
Graphittiegel einen ſtörenden Einfluß auf die relative Härte des 
Stahles üben möchten, dadurch, daß von dem Graphit ſich etwas 
auflöſt und in die Stahlmaſſe übergeht, iſt durch die praktiſche Er⸗ 
fahrung kaum gerechtfertigt, da durch direkte Verſuche ſich herausge⸗ 
ſtellt hat, daß Graphit, als reiner kryſtalliniſcher Kohlenſtoff, ſelbſt 
in den höchſten Temperaturen, die man in einem Schmelzofen her⸗ 
vorzubringen vermag, durch geſchmolzenem Stahl in nicht erheblichen 
Einfluß übender Menge aufgelöſt wird. 
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Feuilleton. 


Die eiſernen Schiffe und unſere Wälder. 


Abgeſehen von den vielen Vorzügen, welche die eiſernen Waſſerfahr⸗ 
zeuge vor den hölzernen haben, iſt der Vortheil nicht hoch genug anzu⸗ 
ſchlagen, der aus der Erbauung jener Fahrzeuge unſeren Waldungen er⸗ 
wächſt. Es iſt gerade Zeit, läßt ſich eine Stimme aus Frankreich verneh⸗ 
men, daß die Erfindung der eiſernen Schiffe gemacht worden, wollten wir 
nicht noch die völlige Entwaldung unſeres Grund und Bodens erleben, der 
ohnedies für die Eiſenbahnen ungeheure Maſſen Holz gegenwärtig lie⸗ 
fern muß. 

Ein einziges hölzernes Linienſchiff früherer Konſtruktion von 74 Ka⸗ 
nonen, welches kaum ein Alter von 20 Jahren erreichte, machte, wenn man 
nur 150 hundertjährige Bäume auf die Hektare Land rechnet, dennoch die 
Entholzung von mindeſtens 40 Hektaren Waldboden nothwendig. Wie groß 
mag nun die Holzmenge wohl geweſen ſein und wieviel Waldboden hat 
entholzt werden müſſen, um das Material zu liefern, welches bis 1848 von 
den europäiſchen Seemächten zum Bau der Meeresfahrzeuge nöthig war! 
Man greift nicht zu hoch, wenn man annimmt, daß die Seemächte bis zu 
dieſer Zeit an 3000 große Linienſchiffe und mehr als 400,000 Fahrzeuge 
mittlerer und kleinerer Größe gebaut haben. 


Die Asphalt: und Petroleumquellen in Kalifornien. 


Zu dem mineraliſchen Reichthum, den der Boden Kaliforniens in ſich 
ſchlieſt, gehören auch die zahlreichen Asphalt- und Petroleumquellen. Vor⸗ 
zugsweiſe findet man ſie an den Küſten des Stillen Oceans von dem nörd⸗ 
lichen Ende der Landſchaft Monterey bis zur St. Diego⸗Bay, ſo z. B. in 
den Gebirgen von Santa Cruz, in dem Thale von San Luis Obispo, in 
der Landſchaſt gleiches Namens und in dem Gebiete von Napona ebenda⸗ 
ſelbſt, in der Nähe der Stadt Santa Barbara, an den Ufern des Fluſſes 
von Santa Clara und in der Sierra Suſana u. a. O., welche letztere 


Quellen allein ungefähr einen jährlichen Ertrag von 5000 Tons (& 20 Centner) 


Asphalt liefern mögen. In der Umgegend der Stadt Santa Barbara 
treten aus der Meerestiefe Asphaltquellen hervor, die weithin das Waſſer 
am Ufer mit Asphalt bedecken. 

Im Norden Kaliforniens, im Thale Mattole hat man unlängſt drei 
ſehr ergiebige Petroleumquellen entdeckt, von denen die eine auf Grund 
angeſtellter Unterſuchungen bei einer Tieſe von nur 40 Fuß täglich gegen 
50,000 Gallons Petroleum liefern kann. Daß mit der Zeit das Petroleum 
der Gegenſtand einer ſehr anſehnlichen Induſtrie in Kalifornien werden 
wird, iſt nicht zweifelhaft, obwohl man das Petroleum gegenwärtig zu an⸗ 
deren Zwecken als zur Beleuchtung in Kalifornien noch nicht benutzt. 


Foſſiles Elfenbein. 


Wenn, wie man behauptet, die Elephanten wegen der unaufhörlichen 
Verfolgungen, denen ſie ausgeſetzt ſind, bald von der Erde verſchwinden 
müſſen, jo wird es doch deshalb an Elfenbein nicht fehlen. Die Ent⸗ 
deckungen engliſcher und ruſſiſcher Schifffahrer in den Polarregionen haben 
es außer Zweifel geſetzt, daß faſt unerſchöpfliche Lager von Mamuth⸗ 
zähnen dort unter der Erde verborgen liegen, deren Urſprung nicht anders 
als auf die Weiſe erklärt werden kann, daß die an ſich ſchon geſellig in 
Heerden beiſammen lebenden Thiere durch die drohenden Anzeigen einer 
nahenden Erdrevolution zu größeren Maſſen zuſammengetricben wurden, 
um von der dann plötzlich eintretenden Kataſtrophe begraben zu werden. 

Neu⸗Sibirien allein liefert jährlich gegen 20,000 Kilogramme von 
dieſem foſſilen Elfenbein in den Handel, in welche alſo die Mengen nicht 
mit eingerechnet ſind, welche die Eingebornen benutzen zur Anfertigung 
der verſchiedenartigſten Utenſilien, Waffen, Jagdgeräthſchaften ꝛc. Ueber⸗ 
dies iſt die Verwendung der Mamuthzähne für induſtrielle Zwecke in 
Aſien eine ſehr alte, denn bereits um die Mitte des elften Jahrhunderts 
waren bei den Herrſchern tartariſcher Volksſtämme Throne von Elfenbein, 
mit Gold und Ebelfteinen verziert, nichts Ungewöhnliches, von Elfenbein, 
deſſen foſſile Abſtammung, der rieſenhaften Größe der einzelnen Stücke 

wegen, leicht erkennbar iſt. 


Eiſenbahnen und Raupen. 


In der Nacht vom 30. bis 31. Mai dieſes Jahres wurde der Güter⸗ 
zug auf ſeiner Tour von Paris nach Vendome durch Raupen angehalten, 
welche im buchſtäblichen Sinne des Wortes den Bahnenkörper und die 
Schienen auf eine weite Strecke hin ſo dicht bedeckten, daß weder von 
dem einen, noch von den anderen etwas zu ſehen war. Nachdem die 
Lokomotive wiederholt vergebliche Anſtrengungen gemacht hatte, den Zug 
vorwärts zu bringen, blieb nichts übrig, als auf telegraphiſchem Wege 
eine Hülfs⸗Lokomotive an Ort und Stelle zu beſcheiden. Der hierdurch 
verurſachte Aufenthalt belief ſich auf 1½ Stunde. Die Weiterfahrt war, 
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fo weit dieſe zahlloſen Raupenſchaaren das Eiſenbahnterrain inne hatten, 
nur eine mühſame und laugſame. 

Es war dies nicht zum erſten Male, daß dieſe ſo kleinen Thiere dem 
gewaltigen Dampfroß Schach geboten haben; ſchon mehrfach ſind im Laufe 
der vergangenen Jahre Verzögerungen der Eiſenbahnzüge durch ſie vorge⸗ 
kommen. Es iſt auch die Erklärung dieſer an ſich fo auffallenden Er⸗ 
ſcheinung leicht: In Jahren, in welchen die Witterung der Entwickelung 
der Raupen günſtig iſt, ſteigert ſich ihre Vermehrung nicht ſelten bis zur 
Landplage. Führt nun die Bahn durch ein Untergehölz durch, welches 
die Geburtsſtätten dieſer Geuerationen in ſich birgt, ſo iſt die Wanderung 
derſelben auf die Eiſenbahn um ſo augenſcheinlicher, je näher die Bahn 
und je niedriger der Damm iſt, und je gefliffentlicher dieſe Thiere nament⸗ 
lich die Schienen auffuchen, um ſich auf ihnen zu wärmen. In dem Ver⸗ 
hältniß aber, als die Räder der Lokomotive dieſe Raupen auf den Schienen 
zerdrücken, werden die letzteren ſo ſchlüpfrig, daß die Räder der Maſchine 
ihren Dienſt verſagen. So hat die Erſcheinung thatſächlich nichts Räthſel⸗ 
haftes, obwohl man ihr eine gewiſſe Originalität nicht abſprechen kann — 
Raupen gebieten einem Dampfwagenzug Halt! 


x Das Chandu der Opiumraucher. 


Faſt allgemein findet ſich die Anſicht verbreitet, daß in der Türkei, 
in Indien, China das gewöhnliche Opium des Handels von den Opium⸗ 
rauchern benutzt werde. Der chineſiſche Sachverſtändige würde darüber 
ebenſo verächtlich die Achſeln zucken, wie ein Amerikaner, dem man an 
der Luft getrocknete Tabacksblätter zum Kauen anböte. Das Opium ift 
nur der Rohſtoff, aus dem das „Chandu“ — ein Extrakt eigenthümlicher 
Art, bereitet wird; und nur das echte Chandu vermag den Bewohner des 
himmliſchen Reichs in jene Wonneträume verſetzen, die er mit einem 
ſiechen Körper und zerrüttetem Geiſte zu erkaufen nicht ſcheut. Das Chandu 
wird in beſonderen Anſtalten zu Singapore, Hongkong und in den Hafen⸗ 
ſtädten Chinas bereitet. Man entfernt zunächſt die aus Mohnblättern und 
Rumexſamen beſtehende äußere Rinde der Opiumbrode, ſchneidet dieſe 
Rinde in mehrere Stücke und trennt den innern, noch weichen Theil 
deſſelben von dem äußern, erhärteten. Die härteren Theile werden fein 
geſchnitten, in flachen eiſernen Keſſeln mit Waſſer ausgekocht, dieſe Flüſſig⸗ 
keit durch ein mit Filtrirpapier bedecktes Tuch geſeiht und dann mit dem 
innern weichen Theile der Opiumbrode gemiſcht. Dieſe Opiumlöſung 
wird unter ſtetem Rühren über Kohlenfeuer bis zur Extraktkonſiſtenz einge⸗ 
dampft, die harzige Extraktmaſſe mit einem Spatel herausgenommen, durch⸗ 
geknetet und wieder erwärmt, bis alle Feuchtigkeit verdunſtet iſt. Die 
warme Extraktmaſſe wird hierauf in flache, blätterartige Stücke ausgezogen, 
um eine Art von Röſtung zu erfahren. Man bringt zu dieſem Zwecke 
das pflaſterartig ausgebreitete zähe Extrakt in flache thönerne Schüſſeln, 
welche ein Arbeiter mit der Hand über Kohlenfeuer hält, die Schüſſel 
immer hin und her drehend. Sowie die Maſſe ſich aufbläht und zu 
rauchen beginnt, wird die Schüffel vom Feuer entfernt und jedes Extrakt⸗ 
ſtück gewendet. Nach Wiederholung der Röſtung mit der andern Seite 
löſt man die Stücke nochmals in Waſſer auf, und verdampft die Löſung, 
bis ſie eine zähe, fadenziehende Maſſe zurückläßt; dies iſt das Chandu. 
Die ſchwierigſte Operation iſt die des Röſtens, wobei das Opiumextrakt 
einen eigenthümlichen Geruch und Geſchmack annimmt, der durchaus 
nicht brenzlich ſein darf. Die in dieſen Chandufabriken beſchäftigten Ar⸗ 
beiter find meiſt Chinefen, welche zwar hohen Lohn erhalten, wenn fie 
ihre Kunſt verſtehen, aber ein höchſt beſchwerliches Leben führen. Nach 
vollbrachtem Tagewerk pflegen die Meiſten unter ihnen ſich bis zur völ⸗ 
ligen Gefühlloſigkeit in Parta⸗Arak zu betrinken, um die furchtbare Hitze, 
der fie den ganzen Tag ausgeſetzt waren, die Abſtumpfung des ganzen 
Nervenſyſtems und deren weitere Folgen zu vergeſſen. 
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